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1 2 

bles Material handelt 

Paten tanspruche: Aus der FR-PS 20 28 765 und der DE-OS 19 21 809 

sind bereits Verpackungsrnaschinen bekannt, bei denen 
I. Verpackungsvorrichtung mit einem ersten Fdr- die untere Folienbahn am Rande mittels Klammersat- 
derer zum Transportieren einer ersten Folienbahn 5 zen festgehalten wird Entsprechende Klammersalze 
langs einer ersten Fdrderbahn; mit einem zweiten auch fQr die obere Folienbahn sind jedoch bei cfiesen 
Forderer zum Transportieren einer zweiten FoGen- Maschinen nicht vorgesehen. 

bahn auf einer zweiten Fdrderbahn Qber die erste Ein AusfQhrungsbeispiel der Erflndung ist im Zusam- 
Folienbahn; mit zumindest einer Formstation an den menhang mit einer Vakuumveipackungsmaschine in 
Fdrderbahnen, um in der ersten oder unteren Folien- to der Zeichnung dargestellt und im folgenden beschrie- 
bahn und der zweiten oder oberen Folienbahn Be- ben. Es zeigt 

haJterschalen auszuformen, die in einer Behalter- Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der Verpak- 
schlieS- und -verschweiBstation einander genahert, kungsmaschine, 

gegenseitig ausgerichtet und zu luftdichten Verpak- Fi g. 2 eine Verpackung, wie sie die Maschine gemafl 
kungen vtxbunden werden, dadurch gekenn- is F i g. 1 herstellt, 

zeichnet, daB der zweite Fdrderer (62) Ober Fig.3 eine Seitenansicht einer Maschine gemafl 
Kupplungselemente (78) vom ersten Forderer (36) Fig. 1, 

angetrieben ist; der erste Fdrderer (36) an Ketten Fig. 4 eine scheraatische Seitenansicht der wesentli- 
angeordnete Klammersfitze (40) aufweist, die in end- chen Funktionsbauteile der Maschine, 
loser Folge im Abstand zueinander angeordnet sind 20 Fig:. 5 eine perspektivische Darstettung der beiden 
und die Kanten der ersten Folienbahn (34) erfassen Folienbahnen des Verpackungsmaterials, die durch die 
und auch der zweite Fdrderer (62) im Abstand zu ein- Maschine hindurchlaufen, 

ander angeordnete KJammern (96) aufweist, die die F i g. 6 einen Teilschnitt langs der Linie 6-6 in F i g. 3, 
Kanten der zweiten Folienbahn (64) erfassen, und wobei die einer Klammer zugefuhrte nexible Fotien- 
dafl bei der gegenseitigen Annaherung der beiden 25 bahn dargestellt ist 

Folienbahnen (34, 64) in der BehalterschlieBstation Fig. 7 einen Teilschnitt langs der Linie 7-7 in Fi g. 3 
die Klammern des einen Klammersatzes (40) in die zur DarsteHung des Formgesenks far die flexible Folien- 
durch die Abstande zwischen den Klammern des bahn, 

andcren Fdrderers (62) gebildeten LQcken gelangen. Fig.8 eine perspektivische Ansicht der Klammer, 

Z Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1, da- 30 Fig. 9 einen vertikalen Schnitt zur Darstellung eines 
durch gekennzeichnet, daB der zweite Fdrderer (62) Rotationsforderers far die Oberfolie, 
als Rotationsforderer Ober der BehdlterschlieBsta- Fig. 10 Einzelheiten der Packstation in einem Verti- 
tion (60) angeordnet ist; und daB der unterste Teil kalschnitt, 

des Rotationsforderers (62) mit dem ersten Teil der F i g. 1 1 einen Horizontalschnitt langs der Linie 11-11 
Fdrderbahn (36) ausgerichtet ist und die zweite Fo- 35 in Fig. 10, wobei das Ineinandergreifen der beiden 
lienbahn (64) im wesentlichen in einer Ebene mit der Klammers&tze erkennbar ist, 

ersten Folienbahn (34) gehalten wird. Fi g. 12 eineii Vertikalschnitt langs der Linie 12-12 in 

Fig. 10, 

— Fig. 13 eine perspektivische Darstellung der KJemnv 

40 finger fQr den Rotationsfdrderer, 

Fig. 14 einen Teilschnitt zur Darstellung des Aus- 
Die Erfindung betrifft eine Verpackungsvorrichtung gangszustands fflr die VerschweiBung, 
gemaBdemOberbegriffdesPatentanspruchs 1. Fig. 15 eine perspektivische Ansicht des SchweiB- 

Eine derartige Verpackungsmaschine ist aus der DE- werkzeugs, 
OS 19 21 787 bekannt Bei der bekannten Verpackungs- 45 Fig. 16 eine perspektivische Ansicht einer Trennvor- 
vorrichtung liegen untere Halbschalen der Verpackun- richtung fQr die fertigen Packungen, 
gen auf einem Tisch auf, Ober den die Unterfolie durch Fi g. 17 einen vertikalen Schnitt zur Darstellung der 
eine nicht dargestellte Fdrdereinrichtung gezogen wird, Bauteile fur die Evakuierung und die abschlieBende 
wahrend obere Halbschalen der Verpackung mittels VerschweiBung, 

FOhrungsrollen, die sich jeweils zu beiden Seiten einer 50 Fi g. 18 einen Vertikalschnitt langs der Linie 18-18 in 
Halbschale an die in der oberen Folienbahn verbleiben- Fig. 17, 

den ebenen Rander anlegen, Cber die unteren Halbscha- Fig. 19 einen Vertikal Teilschnitt zur Darstellung 
lengelegt werden. von Einzelheiten der Evakuierkammer, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine ge- Fig. 20 einen Horizontal-Teilschnitt zur Darstellung 
eignete Ausbildung der Folienfdrderer anzugeben. 55 von Einzelheiten der unteren Halfte der Evakuierungs- 
durch die eine synchrone ZufOhrung der Folienbahnen kammer, 

sichergestelltist Fig. 21 und 22 vertikale Teilschnitte eines Gesenks 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die den des Rotationsforderers, 
Paten tanspruch 1 kennzeichnenden Merkmale gelds t Fi g. 23 und 23a eine Draufstcht und eine Seitensicht 

Mitder erfindungsgemaBen LOsung wird auf einfache 60 auf einen Teil der Trageinrichtung unter den gefUllten 
und vorteilhafte Weise erreicht, daB die Folien mit den Behalterh, und 

eingeformten Behalterhalbschalen mit grdBtrndglicher Fig. 24 einen Vertikalschnitt zur Darstellung der 
Ausrichtgenauigkeit der VerschweiBstation zugefOhrt Kontrollplatte fur das Erzeugnis in der ersten SchweiB- 
werden. Diese exakte Ausrichtung der beiden Folien- einrtchtung. 

bahnen bzw. der darin geformten Halbschalen ist bei 65 In Fig. 1 ist eine Verpackungsvorrichtung 30 mit 
yielen Verpackungsanwendungen besonders wichtig, mehreren miteinander synchron laufenden Stationen 
insbesondere dann. wenn Verformungen an beiden Fo- gezeigt, die aufeinander abgestimmt arbeiten. um eine 
lien vorgenommen werden und wenn es sich um flexi- Reihe von Verpackungen zu erzeugen t wie in Fig. 2 
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dargestetk ist Diese Verpackungen sind irn wesentli- 
chen ahnlich denen der in der US-PS 34 67 244 beschrie- 
benen. 

Die Verpackungsvorrichtung 30 weist in ihrem unte- 
ren rechten Abschnitt (Fig. 1) eine Spindel 32 auf, die 
eine Rolle 34 von vernal tnismaBig dunner Kunststoff- 
folie als Verpackungsmaterial tragt, die als kontinuierli- 
che Bahn mittels einer herkommlichen Bahnzufuh- 
rungseinrichtung 33 abgewickelt wird Diese Kunst- 
stoffolie wird (siehe auch F i g. 3 und 4) dcm oberen Teil 
eines ersten Fdrderers 36 von Endlosketten zugefuhrt, 
der die Bahn schrittweise (nach links in Fig. 3) an meh- 
reren Stationen vorbeifuhrt, wo Verpackungsvorgange 
wahrend der Verweilzeiten stattfinden. 

Der Forderer 36 weist zwei paraiiele Ketten mit 
Hohlrollen auf, jeweils eine benachbart einer Kante der 
Bahn 34. |ede Kette tragt mehrere Klammersatze 40 
<Fig.6 und 8), die in gleichmaBigen Abstanden an der 
Kette angeordnet sind. Jede KJammer ^veist federbe- 
Jastbare Backen 42, 43 auf, deren Spitzen zusammenwir- 
ken, urn die Seitenrander der Bahn zu ergreifen. Die 
zylindrischen Abschnitte der Backenelemente 42 passen 
locker in entsprechende hohle Rollen der Kette 36, so 
daB eine axiale Bewegung der Elemente 42 moglich ist, 
wenn die Klammer geoffnet und geschlossen wird 

Paare von unteren Backenelementen 43 sind einstuk- 
kig als Teil einer Schwenkplatte 44 ausgebildet, deren 
Oberteil gekrummt ist, um in ein entsprechend ge- 
krummtes Tragelement 45 zu passen zur Bildung einer 
langlichen Schwenkachse 46 fur die Schwenkplatte. Das 
Tragelement 45 ist mit L-formigen Laschen 46a ausge- 
stattet, die in eine Grundplatte 47 eingesetzt sind, die 
fest mit der Kette 36 verbunden ist Die Elemente 42 
sind an der Oberseite mit einer Nut versehen, um mit 
entsprechenden Schlitzen in der Schwenkplatte 44 zu- 
sammenzupassen, so daB sich die Elemente 42 horizon- 
tal bewegen, wenn die Platte 44 um ihre Schwenkachse 
46 geschwenkt wird. Fedem 48 umgeben die Elemente 
42 und drucken gegen die Platte 44 um die Greifbacken 
geschlossen zu halten. 

Benachbart dem Forderer 36 ist an einer Stelle, die 
der Stelle vorangeht, wo die Bahn 34 aufgebracht wird, 
eine stationare rampenformige Kurve 49 so angeordnet, 
daB ein Arm 50 (der ein Teil der Schwenkplatte 44 bil- 
det), die Platte 44 um die Schwenkachse 46 dreht Da- 
durch werden die Elemente 42 in Richtung auf die Kette 
36 verschoben und die unteren Elemente 43 werden 
nach unten und wegbewegt (siehe F i g. 6 und S\ damit 
die Bahn in die Stellung gleiten kann, wo sie durch die 
Klammerbacken ergriffen wird Die unteren Elemente 
werden in seitlicher Richtung ausreichend bewegt, da- 
mit die Folie ntcht gebogen oder abgelenkt werden 
muB, bevor sie in die Klammer eintritt 

Nachdem die Bahn 34 entsprechend posuioniert ist, 
ermdglicht die Kurve 49 ein ZurGckdrttcken des unteren 
Elements gegen das obere Element, wodurch die Kunst- 
stoffolie unter der Kraft der Druckfeder 48 fest ergrif- 
fen wird Die Backen ergreifen die Kunststof folie in der 
Bahnebene und verformen daher die Folie nicht Diese 
Klammeranordnung ist auch deshalb besonders vorteil- 
haft, weil sie in der Hinsicht selbsttatig ist, daB ein Zug 
der Folie von der Klammer weg bewirkt, daB die Bak- 
ken aufeinandergedruckt werden und die Folie noch 
fester erfassea 

Wie man aus den F i g. 3, 4 und 7 erkennt, tragt der 
Forderer 36 die Bahn 34 an einer zweistufigen, vertikal 
hin- und herbeweglichen Warrneformeinrichtung vor- 
beL die eine Heizstation 52 und eine Formstation 54 



aufweist 

Der Warmeformvorgang laflt sich wie folgt kurz zu- 
sammenf assea In der Heizstation 52 wird eine beheizte 
Platte in die Bahnebene gebracht und eine Dichtung 
5 zwischen der Platte und der Folie durch Beruhrung mit 
einer feststehenden StBtzplatte oberhalb der Bahn her- 
gestellt Dann wird Vakuum durch die beheizte Platte 
aufgebracht, um die Folie in Beruhrung mit der beheiz- 
ten Oberflache zu bringen und die Temperatur der Folie 

to so anzuheben, daB ein Streckformen mdglich ist Am 
Ende des Verweilzyklus wird die beheizte Platte abge- 
senkt und die Folie fuhrt ihren Bewegungsschritt zur 
nachsten Stauon 54 aus, wo ein wassergekuhltes Form- 
gesenk 56 nach oben zur Folienunterseite bewegt wird 

is An diesem ; ,G^senk46.wird Vakuum angelegt, um die 
erhitzte Folic durch deri Atmospharendruck nach unten 
zu drfickea damit sie die Gestalt des Gesenkhohlraums 
einnimmt Die Folie wird dabei gestreckt c<leiitiefgezo- 
^gen^zj^mer_njapiTorm die als 

20 Behalter fur das aurzunehmende Erzeugnis dient Das 
Gesenk 56 weist vorzugsweise seitliche Troge 56a auf, 
die die Randbereiche der Folie starker strecken als die 
mittleren Bereiche, wodurch die speziellen, im Quer- 
schnitt ohrfdrmigen Elemente geformt werden und sich 

25 entlang den Seiten des Erzeugnisses in der fertigen Pak- 
kung erstreckea 

Wenn die Bahn 34 von der Formstation 54 (F i g. 4) 
aus tritt, bewegt sie sich nach auBen unter eineJBelade- 
einrichjtung 59J0r das Erzeugnis, die so angeordnet ist, 

30 daB sie automatisch den in JJcJiefoen geschnittenen 
Scjunken c^er S^ejck in die Behalterschale 58 legt Die 
Beladeeinrichtung fur das Erzeugnis kamjjm-wesentli- 
chen so beschaffen sein, wie in dc/jjiS-PS 3354 6 
beschrieben und wird daher hier niclitlir-Einzeihcui 

35 beschriebea Es wird jedoch darauf hingewiesen, daB bei 
einer solchen Beladeeinrichtung die Vorschubbewe- j 
gung des Fdrderers fQr das ErzeugnbJcohu"nuierTiclT!sl, I 
wobei jedoch dieJ3eschwJn.digkeitj<^^ ist, und 

zwar synchron mit der Tatigkeit des intermittierend be- 

40 wegten Bahnforderers 36, so daB sichergestellt ist, daB 
die Geschwindigkeit des Erzeugnisses zu der Geschwin- 
digkeit des BehSlters im Augenblick der Obergabe paBt 
Die beladencn Behaiterschalen 58 werden schrittwei- 
se nach links bewegt langs der horizon talen Bewe- 

4S m gungsbahn des Kettenf drdere rs 36 zu einer Behaiter- 
schlieB- und Vers chweiBstation 60. Unmittelbar ober- 
halb dieser Station ist ein mit mehreren Flachen verse- 
hener Rotau'onsfdrderer 62 angeordnet, der der Station 
60 eine kontinuierliche Foltenbahn 64 aus starkem 

50 Kunststof f zufuhrt die zu halbstarren Behtlterschalen 
66 (siehe auch F i g. 5) geformt ist, die auf die geformten 
Behalterschalen 58 passen, um das zu verpackende Er- 
zeugnis vollstandig einzuschlieBen. 

Die BehalterschlieB- und VerschweiBstation 60 weist 

55 ein vertikal hin- und herbewegtiches erstes SchweiBbau- 
teil 68 auf (siehe auch Fig. 14 und \5\ das ein Ver- 
schweiBelement 70 der Impulsbauart tragt. Dieses Ver- 
schweiBbauteil wird wfihrend der Verweilzeit durch ein 
unteres hin- und herbewegliches Bett 72 nach oben be- 

60 wegt (Dieses untere Bett diem auch dazu, die verschie- 
denen anderen beweglichen Verpackungsbauteile hin- 
und herzubewegen, die unterhalb der Bahn angeordnet 
sind) Am Ende des Aufwartshubes wird das Ver- 
se! iweiBbau teil 68 nach oben gegen die untere Bahn 34 

65 durch eingebaute Federn 74 gedruckt (Fig. 4). Das Im- 
puisschweiBbauteil 70 wird dann betatigt, um den 
Flanschflachen, die den unteren Behalter 68 umgeben, 
ausreichend Warme zuzufuhren, um ein VerschweiBen 
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mit den Flanschfl&chen der halbstarren Behaiterschale automatisch hergestellt, wenn das Gesenk in seiner Stel- 

66 am gesamten Umfang zu erreichen, ausgenommcn lung auf dem Rotationsfdrderer befestigt wird, bei- 

ein Bereich 76, durch den die Verpackung dann evaku- spielsweise durch Bajonettverbindungen. 

iert wird Die Gesenke f Or das Warmeformen mOssen bestimm- 

Der Rotationsfdrderer 62 steht in Antriebsverbin- 5 te Eigenschaften haben, urn ihre Funktion in gewOnsch- 

dung mit dem F6rderer 36 durch eine Reihe von Kupp- ter Weise zu erfOllen. Beispielsweise mOssen die Gesen- 
lungselementen 78, die die Forderkette berOhren. Auf ke ein Innenprofil haben, das genau dem zu formenden 

diese Weise wird der Rotationsfdrderer mit einer inter- Tei! entspricht; die Fitch en mOssen einer betrfichtlichen 

mittlerenden Bewegung gedreht, die genau mit der des Erwarmung durch die Bahn widerstehen, ohne an der 

horizontaien Forderers synchronisiert isL Wenn sich der 10 Bahn festzuhaften. Die W&rme der Bahn muB auch 

Rotationsfdrderer dreht, nimmt er die halbstarre Kunst- schnell absorbiert werden, urn die Folie auf Erstarrungs- 

stoffolie 64 von einer Rolle 80 auf, die durch eine her- temperatur abzukOhlea In den Bereichen, wo die War- 

kornmliche Bahnzufuhrungsejnrichtung 82 abgewickelt meverschweiBungen nach dem Formen ausgefGhrt wer- 

wird, beispielsweise gleich der unteren BahnzufQhrung den, soil das Gesenk mit einem unuhterbrochenen fe- 

33. 15 derndeh, die SchweiBstelle stQtzenden Material bedeckt 

Wie man aus Fig. 9 erkennt, ist der Rotationsfdrde- sein. Zusatzlich zu diesen grundsatzlichen Anforderun- 
Irer 62 an seinem Umfang mit. einer Reihe von Formge- gen soli en die Gesenke ein schnelles und leichtes Aus- 
(senken 84 versehen (bei dieser AusfOhrungsform zehn), wechseln ermdglichen und sollen wirtschaftlich herzu- 
deren Ausnehmungen so gestaltet sind, dafi sie der Ge- stellen sein. AuBerdem sollen die Gesenke vorzugsweise 
stalt der bevorzugten Behaiterschale 66 entsprechen. 20 dafflr geeignet sein, verhaltnisma&ig komplexe Gestal- 
Wahrend jedes Indexschrittes bewegt sich ein leeres tungen zu formen (beispielsweise die trapezfdrmigen 
Gesenk in die Stellung unter einem neuen Abschnitt der Behalter 66 nach F i g. 2\ und zwar mit einer sehr trans- 
Bahn 64. Am Anfang der nachfolgenden Verweilzeit parenten, fehlerfreien Folie noberflache, damit der KSu- 
wird eine Druckplatte 86 nach un ten geschwenkt, um fer ohne Schwierigkeiten das Erzeugnis betrachten 
die BahnjSnfie enlsprecliende Stellung Qber dem Ge- 25 kann. 

sent^grejsen. Danach wird ein Paar von Kniehebel- Diese Vorteile werden dadurch erreicht, daO auf die 

betatigungseinrichtungen 88 benachbart den Seiten des Fl&chen der Gesenke (84 eine dQnne Lage von elasti- 

Rotationsfdrderers 62 nach vorne gedrQckt durch einen schem Material 120 aufgebracht ist, beispielsweise Sili- 

Steuermechanismus 90 (der einen kettengetriebenen kongummi, die sich fiber den Bereich der Ausnehmung 

Exzenter 92 aufweistX um ein zugehdriges Kniehebelge- 30 und auch uber die Flanschflachen erstreckt, wo der 

triebe 94 zu betatigen (wobei jeweils eine Gruppe an Gummi als ein StOtzband 122 (Fi g. 21) fOr die Warme- 

einem Ende jedes Gesenks vorgesehen ist). Diese Knie- verschweiBung dient Die Gummiabdeckung wird ge- 

hebelgetriebe 94 wiederum schieben zugehdrige Ge- nau auf die erforderlichen Innenabmessungen geformt 

senkklammern 96 in eine Stellung, wo sie die Bahn dicht Die Metallflachen (aus Aluminium) des Gesenks unter 

Qber dem Gesenk halten. 35 dem Gummi brauchen nicht mit engen Toleranzen aus- 

Die Gesenkklammern 96 bestehen aus einem Satz gefQhrt zu sein; sie konnen so belassen werden, wie sie 

von im Absund angeordneten parallelen langtichen fe- gegossen oder grob bearbeitet sind, beispielsweise mit 

demden Klemmfingern 100 (siehe auch Fig. 13),deren Toleranzen von ±0,4 mm. Die Gummischicht 120 ist 

Spitzen gekrfimmt sind zu einer Stellung, in der sie dicht ausreichend dGnn, um die Warme rasch von der geform- 

gegen den Rotationsfdrdercrrahmen langs der Seiten- 40 ten Bahn zu dem Metall des Gesenks zu leiten, wo die 

wand des Gesenks 84 gedrQckt werden konnen. Das Warme durch die Wasserkuhlung weiter abgefOhrt 

Knie he beige triebe 94 kann Qber den Totpunkt hinaus wird. Die Gummidicke kann beispielsweise zwischen 1,6 

bewegt werden, wobei Federn 102 so angeordnet sind, und 2,4 mm liegen. 

daB sie in der geschlossenen Stellung eine Kraft aufbrin- Der Gummirand 122 auf den Flanschflachen sollte 

gen, um die Klemmfinger gegen den Rotationsfdrderer- 45 (fur die dargestellte Verpackung) im wesentlichen eben 

rahmen zu drucken, um die Kante der Bahn dicht in sein, beispielsweise flach in einem Bereich von 0,13 mm, 

ihrer Position uber dem Gesenk zu halten. In der offe- und parallel zu der Ruckseite des Gesenks. Insbesonde- 

nen Stellung des Getriebezuges 94 dienen die Federn re der Rand sollte frei sein von Einkerbungen, Lochern 

102 dazu, die KJemmfinger 100 von dem Gesenk weg zu und Fremdkorpern. Der Gummi innerhalb der Gesenk- 

halten. 50 ausnehmung kann mit schmalen Lochern geformt sein. 

Die Kunststoffbahn 64 wird durch die Schrittbewe- die mit der Kammer 124 unterhalb der Gesenkausneh- 

gung des Rotationsforderers 62 unter eine zuruckzieh- mung in Verbindung stehen (diese ICammer wird mit 

bare Strahlungsheizung 1 10 bewegt, die in drei aufein- Vakuum versorgt durch das Drehschieberventil, und 

anderfolgenden Gesenkstationen den Kunststoff auf zwarzur entsprechendenZettindem Arbeitsablauf),um 

Form temperatur aufheizL Nachdem die Folie in der 55 das Gesenk zu evakuieren, um die erhitzte Bahn in die 

Schrittbewegung unter der Heizeinrichtung herausbe- Ausnehmung durch atmospharischen Druck zu Ziehen, 

wegt ist, wird Vakuum an die Gesenkausnehmung unter Die Gummischicht 120 kann unmittelbar in den Ge- 

der Folie angelegt, so daB die aufgeheizte Folie nach senkhohlraum durch verschiedene Verfahren einge- 

unten gegen die Wande der Gesenkausnehmung gezo- bracht werden. Beispielsweise kann eine bestimmte 

gen wird Das Vakuum wird wahrend des nachfolgenden 60 Menge Gummi ungefahr in der Mitte des Hohlraums 

Schrittes aufrechterbalten, um sicherzustellen, dafi die eingelegt werden und ein genau bearbeiteter Kern (dar- 

Folie in der gewunschten Gestalt ausreichend abkuhlt gestellt bei 126) wird in den Hohlraum gedrfickt, wobei 

Das dem Gesenk zugefuhrte Vakuum wird durch ein zugleich eine Erwarmung erfolgt, um den Gummi zu- 

Drehschieberventil (nicht gezeigt) nahe der Rotations- . sammenzudrucken und ihn uber die gesamte Gesenkfla- 

forderernabe gesteuert mit dem alle Gesenkausneh- 65 che einschlieBIich der Flanschflachen um den Hohlraum 

mungen durch geeignete Vakuumleitungen verbunden herum zu drucken. Die metallischen Flachen des Ge- 

sind. Jedes Gesenk ist wassergekuhlt Die Anschlusse fOr senks sollten vor dem Aufbringen des Gummis mit ei- 

das Vakuum und das Wasser zu dem Gesenk werden nem Klebstoff versehen worden sein, um eine Verkle- 
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bung zwischen dem Metal! und dem Silikongummi zu sen; wenn das VerschweiBbauteil aufgesetzt ist, halt sei- 
bewirken. Die Klebverbindung sollte eine grSBere Fe- ne durch Federbelastung erzeugte, gegen das Gesenk 
stigkeit habenalsdieScherfestigkeitdesGummis. gerichtete Kraft die beiden Bahnen sicher und dicht in 

Der beispielsweise aus Aluminium hergestellte Kern der Stellung fiir den VerschweiBvorgang. Deshalb wer- 
126istgenaubearbeitetsodaBergenauderKonturdes 5 den jetzt (siehe Fig.12) die Klemmfinger 100 aufler 
zu formenden Teils, d. h. des Behalters 26 in diesem Fall Eingriff mit der Bahn 64 gebracht Diese Freigabe wird 
entspricht Man erkennt, daB nur ein genauer Bearbei- durch einen Zapfen 130 bewirkt, der durch ein oberes 
tungsgang notwendig ist, weil der einzelne Kern fiir Bett 132 des verdkal hin- und herbewegten Mechanis- 
mehrere Gesenke verwendet werden kann. Daher wer- mus der Vorrichtung getragen wird, und der (durch das 
den hierbei mit hohen Kosten verbundene Bearbei- io in Fig. 3 gezeigte GetriebegesUinge) synchron mit dem 
tungsgange vermieden, die bei frOheren Arten von Ge- unteren Bett 72 (siehe oben) jedoch entgegengesetzt 
senken erforderlich waren, bei denen blanke Metallfla- dazu hin- und herbewegt wird, wobei beide Betten im- 
chen der heiBen tief gezogenen Bahn ausgesetzt wurden. mer horizontal bleiben. 

Die beschriebene Vorrichtung weist auch Vorteile ge- Am Ende der Verweilzeit d. h. nachdem das Ver- 
genuber der Verwendung von dicken, das Gesenk ful- is schweiBen der Behalterschale 58 mit der Behalterschale 
lenden Blocken auf, die beispielsweise die Warme nicht 66 teilweise oder vorlaufig durchgefuhrt wurde, wird 
in ausreichendem MaBe ableiten, wie es fiir manche das Versiegelungsbauteil 68 nach unten zuruckgezogen. 
Anwendungsfalle erforderlich ist, beispielsweise beim Die teilweise fertiggestellte Verpackung wird dann um 
Formen einer halbstarren Folic zwei Schritte nach links bewegt wo sie von den Arbeits- 

AuBerdem hat die beschriebene Vorrichtung den 20 bauteilen einer Evakuierungs- und FertigverschweiB- 
Vorteil. daB bei der Beschadigung irgendeines Teiles des station 136 erfaBt wird Diese Bauteile weisen obere und 
Wulstes 122 oder bei der Notwendigkeit einer Ausbes- untere Vakuumkammern 138, 140 auf, die durch Fuh- 
serung die gesamte Gummiabdeckung abgelost und er- rungen 72 und 132 in ihre Stellung bewegt werden, wo 
setzt werden kann. Die gewunschten Innenkonturen, sie die Verpackung umgeben und gegenuber der auBe- 
Abmessungen und Oberflachengute ergibt sich aus der 25 ren Atmosphere verschlieBen. 

ursprunglichen Form, die nur einmal bearbeitet werden Die Kammern 138, 140 sind gemeinsam mit einem 
muB. Dies fuhrt zu einer sehr zufriedenstellenden und Vakuumventil 132 verbunden, das in der geschlossenen 
wirtschaftlichen Gesenkausfuhrung. Stellung der Kammern durch einen Kuryenmechanis- 

Nachfolgend soil der Arbeitsvorgang weiter be- mus betatigt wird, um ein Vakuum flber und unter der 
schrieben werden; die Schrittbewegung des Rotations- 30 Verpackung herzustellen. Das Innere der Verpackung 
forderers 62 bringt jede halbstarre Behalterschale 66, wird dabei ebenialls durch einen zuvor gebildeten Eva- 
die vollstandig geformt ist zur Obereinstimmung mit kuierungsschnitt 144 (siehe F i g. 19) in der unteren Bahn 
einer entsprechend gefullten Behalterschale 58 an der evakuiert wobei die Luft durch einen Kanal 146 austritt 
BehaMterschlieB- und VerschweiBstation 60. Die Behai- der ein Teil der unteren Vakuumkammer bildet und mit 
terschale 66 wird nach unten in einem Winkel in bezug 35 der Hauptvakuumleitung zu dieser Kammer in Verbin- 
auf die horizontale Bahnlinie gefuhrt und bewegt sich in dung steht Der Evakuierungsschlitz wird in herkommli- 
die Station 60 gleichzeitig mit der zugehdrigen gefullten cher Weise durch ein schlitzendes Messer 148 (F i g. 3 
Behalterschale 58, so daB sich die beiden Teile nicht und 7) erzeugt, das von der oberen Fuhrung 132 getra- 
behindem, selbst wenn das zu verpackende Erzeugnis gen wird, und zwar in einer Stellung kurz vor der Behal- 
uber die Flanschbereiche der Behalterschale 58 hinaus- 40 terschlieB- und VerschweiB- oder Zusammenpacksta- 
ragt tion 60. 

Wahrend der Schrittbewegung drucken die Kupp- Die untere Vakuumkammer 140 en thai t ein das Ge- 
lungselemente 78 die Kette 36 um eine kleine Strecke senk ausfQllendes Stuck 150 (Fig. 19), das die untere 
nach unten. Die Ketten werden durch federbelastete Behalterschale 58 mit dem Erzeugnis nach oben gegen 
Aufnahmen getragen, um diese Bewegung zuzulassen. 45 die obere Behalterschale 66 druckt wobei das Erzeugnis 

Am Ende der Schrittbewegung sind die Flansche der vorzugsweise sehr nahe an das Oberteil des Behalters 
nach oben geoffneten Behalterschale 58 und die Flan- gebracht wird. Dieses Anheben vor der Evakuierung hat 
sche der nach unten geoffneten Behalterschale 66 paral- sich ab sehr vorteilhaft und wirksam zur Erzeugung 
lei und im wesentlichen in der gleichen Ebene, bevor das einer hochwertigen Verpackung erwiesen. Die obere 
VerschlieBen erfolgt, wie oben beschrieben. 50 Vakuumkammer 138 enthalt ebenfalls ein das Gesenk 

Wichtig fur ein wirksames VerschweiBen bzw. Ver- fullendes Teil 152. das der Gestalt der halbstarren Be- 
schlieBen ist die Positionierung beider Bahnen durch die halterschale entspricht Beide die Gesenke austuiienden 
jeweiligen Klammern 40 und 96. Dabei wird eine genaue Teile vermindem die erforderliche Luftmenge, die bei 
Steuerung der Bahnen sichergestellt, um zu bewirken, jedem Evakuierungsvorgang abgcsaugt werden muB. 
daB die beiden Satze von geformten Taschen in richti- ss Am Ende des Evakuierungsvorgangs kann ein Gas in 
ger Beziehung zueinander liegen, wenn das Yerschwei- die Verpackung durch ein Gasrohr (nicht gezeigt) einge- 
Ben erfolgt, so daB man eine gute VerschweiBung erhalt, fuhrt werden, das zu einem Bereich nahe dem Evakuie- 
insbesondere, ohne daB Falten auftreten. Wie in den rungskanal 146 fuhrt. Wenn das Evakuieren oder die 
F i g. 1 1 und 12 gezeigt ist, greifen die Klemmelemente Gasfullung vollstandig ausgefuhrt ist wird der Evakuie- 
42, 43 und die Klemmfinger 100 in versetzter Weise eo rungsschfitz durch eine hin- und herbewegliche beheizte 
entlang der Langsrichtung der Maschine (dh. parallel nachgeordnete J^rschweiiJpJaite 160 in einer Einrich- 
zu der Kante der Bahn 34) ineinander, um ein fortlauf en- tung verschlossen, die ahnlich der in der US-PS 
des kontinuierliches Ergreifen beider Bahnen zu ermog- 35 24 298 gezeigten ist 

lichen, jedoch ohne jede mechanische gegenseitige St5- Nach dem Vej^ciuKeiflen werden die Vakuumkam- 
rung der jeweiligen Bauteile. 65 mem 138, 140 beluftet und zwar bevorzugt zuerst die 

Wahrend der Verweilzeit wird das SchweiBbauteil 68 untere und dann die obere Kammer. Der Atmospharen- 
nach oben bewegt um die beiden Bahnen 34 und 64 druck druckt die untere Folienbahn 34 nach oben gegen 
eeeen ein Gesenk 84 des Rotationsforderers 62 zu pres- das zu verpackende Erzeugnis. wodurch das Erzeugnis 
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gegen die obere Flfiche der Behalterschale 66 mit einer 
Kraft gedrQckt wird t die von dem Grad der Evakuierung 
und gegebenenfalls der Menge der GasfUllung abh&ngt 
Die flexible untere Folte wird eng in das Irvnere der 
Behalterschale gedrQckt und erstreckt sich an den Sei- 
tenwanden der Behalterschale nach unten und f Gilt alle 
hohlen Bereiche aus, die zwischen dem Erzeugnis und 
den Behalterwanden bleiben. Durch das Vorformen der 
unteren Bahn 34 zur Erzeugung der Taschen 58 werden 
die notwendigen gestreckten Randfolienbereiche ge- 
schaffen, die unmittelbar auf der Innenseite der Behal- 
terwande Iiegen, um ein gutes und enges Zusammenpas- 
, sen sicherzustellen. 

Es ist besonders festzustellen, daB sich bei dieser An* 
ordnung der Rauminhalt der Verpackung automatisch 
an den Rauminhalt des zu vcrpackenden Erzeugnisses 
anpaOt, so daB immer gute Verpackungen sichergestellt 
sind, auch wenn eine erhebliche Schwankung der GrdBe 
oder Kontur des Erzeugnisses von einer Einheit zur 
nachsten auftritt, wie dies insbesondere bei in Scheiben 
geschnittenem Schinken oder Speck der Fall ist 

Nachdem die Vakuumkammern 138, 140 am Ende der 
. Verweilzeit voneinander getrennt sind, wird die Verpak- 
kung schrittweise auf ihrer horizontalen Bewegungs- 
bahn weiterbewegt, bis sie eine Station 166 erreicht, wo 
eine Platte oder ein KartonstQck angebracht wird. Un- 
ter dieser Station ist ein Plattenmagazin 168 angeord- 
net, das einen Stapel von steifen flachen KartonstOcken 
170 enthalt, die durch einen Kettenfdrderer 172 einzeln 
angehoben und zur Station 166 bewegt werden, um an 
der Verpackung angebracht zu werden, wo der Karton 
als steifes und schOtzendes Bauteil nahe der geformten 
flexiblen Behalterschale 58 und parallel zu dieser dient 
Der Karton wird in Obereinstimmung mit der Verpak- 
kung zugefQhrt; wfthrend der Verweilzeit der Vorrich- 
tung wird eine WarmeverschweiOstange von einer dar- 
unterliegenden SteDung nach oben bewegt, um eine 
WarmeverschweiBschicht auf dem Karton zu aktivie- 
ren, so daB der Karton mit der flexiblen Bahn am Urn- 
fang der Verpackung vollstandig verschweiBt wird. 

Nachdem der Karton mit der Folie 34 verbunden 
oder verschweiBt ist, werden die Klammern 40 kurzzei- 
tig geoffnet und dann geschlossen, so daB die Klammern 
die halbstarre Bahn und den Karton als Teile der voll- 
standigen Verpackung ergreifen kdnnen In der Station 
nach der VerschweiBstation wird ein wassergekflhltes 
Bauteil 174 nach oben gegen die verschweiBten Berei- 
che des Kartons bewegt, um den Karton zu kiihlen und 
die verschweiBte Verbindung vor weiteren Verfahrens- 
schritten auszuharten. 

Die fertigen Verpackungen werden schrittweise wei- 
ter nach links bewegt und nahe dem Ende der oberen 
Teile des Forderers 36 werden die Klammern 40 wieder 
durch eine Kurve geoffnet, um die Reihe von fertigge- 
stellten Verpackungen freizugeben. Durch die weitere 
Bewegung der noch nicht freigegebenen Verpackungen 
werden die schon freigegebenen Verpackungen vor- 
warts gestoBen, was ndtigenfalls durch einen kleinen 
Hilfsforderer unterhalb der Bahnlinie untersnltzt wer- 
den kann. Die freigegebenen Verpackungen werden da- 
durch in eine Schneidstation 180 (Fig. 16) bewegt, wo 
die Packungen auseinandergeschnitten und die Ecken 
der Packungen abgerundet werden. Dieser Schneidvor- 
gang wird durch eine rollende Schneidtrommel 182 aus- 
gefflhrt, die auf ihrer zylindrischen Umfangsflache eine 
Schneidkante 184 aufweist, deren Enden sich verzwei- 
gea um abgerundete Kurven fur das Beschneiden der 
Ecken zu bilden. 
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abgerundeten Ecken vorgeformt, so oau .. it 

geschnitten werden muB. Die getrennten Verpackungen 

25 kSnnen aus der Vorrichtung durch einen herkdmm li- 
chen Fdrdererherausbewegt werden. 

Bei Maschinen der beschriebenen Art, die mit ver- 
haltnismaBig groOer Geschwindigkeit arbeiten, bei- 
. spielsweise vierzig Schritte pro Minute, kann eine Nei- 

30 gung dahingehend bestehen, daB das zu verpackende 
Erzeugnis aus der Behalterschale 58 vor der Behalter- 
schliefistation 60 infolge der Beschleunigung und Verzo- 
gerung bet jedem Schritt herausgleitet Dies kann insbe- 
sondere zu Schwierigkeiten fahren, wenn die Behalter- 

35 schalen 58 eine Tiefe haben, die geringer ist als die Hdhe 
des Erzeugnisses, wobei diese Anordnung aber er- 
wQnscht ist, um eine Oberdehnung der Kunststoffolie zu 
vermeiden. Die Schwierigkeiten kdnnen insbesondere 
auch bei sehr gleitfahigen Erzeugnissen auftreten, bei- 

40 spielsweise bei Schinken oder Speck, insbesondere 
wenn die Kanten der Behalterschalen 58 leicht in Bewe- 
gungsrichtunggenetgt sind, so daB sich eine rampenahn- 
liche Gestaltung ergibt, so daB das Erzeugnis zu leicht 
gleiten kann. AuBerdem kdnnen Schwierigkeiten bei 

<5 verhaltnismaBig schweren Erzeugnissen auftreten, die 
zu einem Durchhangen der geformten Behalterschalen 
58 fflhren und zu einer pendelartigen Schwingbewe- 
gung fuhren, wenn die Schrittbewegung mit hoher Ge- 
schwindigkeit anhalt und startet . 

so Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, kann die 
. Verpackungsvorrichtung 30 vorteilhafterweise mit ei- 
ner besonderen Einrichtung versehen sein. um die ge- 
fullten Behalterschalen 58 zu ergreifen und eine Relativ- 
bewegung zwischen dem Erzeugnis und deh Behaltnis- 

55 sen zu verringern oder zu vermeiden. Bei der gezeigten 
Ausfuhrungsform (siehe F i g. 4 und 23) ist unterhalb der 
gehlllten Behaltnisse 58 eine Steuereinrichtung 200 als 
Forderer fur das Erzeugnis vorgesehen, die eine Kette 
von Bauteilen aufweist, zu der Querstangen 202 gehd- 

60 ren, die unmittelbar unter den Flanschbereichen der 
Bahn 34 angeordnet sind, und. Zwischengruppen von 
Tragstreifen 204 aufweisen, die unter den Behalterscha- 
len 58 angeordnet sind. Diese Bauteile sind durch zwei 
Ketten 206 getrageit, welche synchron vom Kettenfdr- 

65 derer 36 angetrieben werden. 

Die Hauptstangen 202 erstrecken sich nach oben in 
den Bereich entlang der vertikalen Endwande der Be- 
halterschalen 58 und dienen als Barrieren eecen iede 
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Bewegung der aufgenommencn Erzeugnisse in Langs- 
richtung der Vorrichtung relativ zu der Bewegung des 
Fdrderers 36. Auf diese Weise werden die zu verpacken- 
den Erzeugnisse zwaflgslaufig in den Grenzen der Hohl- 
raume gehalten, die durch die Behalterschalen gebildet 
sind, wahrend die gefallten Schalen zur BehalterschlieB- 
station 60 bewegt werden. Wahrend dieser Zeit verhin- 
dern die unteren Tragleisten 204, daB der Boden der 
Schalen infolge des Gewichtes des Erzeugnisses durch- 
hangt 

Diese Steuerungs- oder Fuhrungseinrichtung 200 fur 
das Erzeugnis endet nahe der BehaherschlieBstation 60, 
weil dort das erste VerschluBbauteil 68 angeordnet ist 
Um eine ubermaBige Bewegung des Erzeugnisses inner- 
halb der Zusammenpackstation zu verhindem, wenn die is 
Schrittbewegung anhalten wird, kann das erste Ver- 
schluBbauteil mit einer zusatzlichen besonderen Ein- 
richtung versehen sein, die eine Vorwartsbewegung des 
Erzeugnisses am Ende des Bewegungsschrittes verhin- 
dert, ohne daB die nachfolgende Vorwartsbewegung der 20 
teiiweise zusammengefugten Verpackung behindert 
wird, nachdem der erste VerschlieBvorgang durchge- 
fuhrtwurde. 

in F i g. 24 ist eine bevorzugte Ausf Qhrungsform einer 
solchen Halteeinrichtung gezeigt, die eine Platte 210 25 
aufweist, die bei 212 schwenkbar am oberen Ende eines 
vertikalen Tragers 214 angebracht ist, der in das Ver- 
schlieBbauteil 68 eingefQgt ist, und zwar in der Weise, 
daB die beiden Teile zusammen wahrend der Verweil- 
zeit hin- und herbewegt werden. Diese Platte 210 wird 30 
in Uhrzeigerrichtung durch eine Feder 21 6 gezogen und 
nimmt wahrend der Schrittbewegung die gezeigte ge- 
neigte Steilung gegen einen Anschlag 218 ein. 

In Fi g. 24 ist eine mit dem Erzeugnis gefutlte Behal, 
terschale 58 gezeigt, die sich der BehaherschlieBstation 
60 nahert Da die Behalterschale die Trageinrichtung 
200 verlassen hat, wird ihr Boden unter dem Gewicht 
des Erzeugnisses etwas durchhangen. Die Platte 210 ist 
vertikal so angeordnet, daB ein Teil der Platte fiber der 
unteren Flache der gefullten Schale 58 angeordnet ist 40 
Wenn die Schale in die Station 60 bewegt wird, gleitet 
sie uber die Platte und versucht, diese im Gegenuhrzei- 
gersinn gegen die Feder 216 zu drehen, wobei die Platte 
schliefilich wieder in eine horizontale Steilung gebracht 
wird. 

Diese Drehung der geneigten Platte 210 gegen die 
Federspannung absorbiert Energie von dem vorwarts- 
bewegten Erzeugnis, was dazu fflhrt daB eine Vorwarts- 
bewegung des Erzeugnisses uber die Bewegung des 
Fdrderers 36 hinaus verhindert wird Dadurch wird das 
Erzeugnis gehindert, nach oben in den Bereich der Flan- 
sche vor der Behaiterschale 58 zu gieiien. Wenn der 
VerschluB hergestellt ist, besteht keine Moglichkeit 
mehr, daB sich das Produkt aus der Schale wahrend der 
nachfolgenden Schritte bewegt 

FOr manche Anwendungsfalle kann es erwunscht sein, 
die Stutze 214 so anzuordnen, dafi sie eine vertikale 
Bewegung ausfuhren kann, beispielsweise durch die 
Verwendung einer teleskopartigen oder Kolbenkon- 
struktion Fur die Stutze. Wenn das Gewicht des Erzeug- 60 
nisses ausreicht, kann sich dabei die Stutze um einen 
kurzen Weg nach unten bewegen vor oder gleichzeitig 
mit der Aufwartsbe wegung des VerschlieBbauteils 68. 

Die in Fig. 2 gezeigte Schinkenverpackung 250 weist 
die halbstarre transparente Behalterschale 66 auf, die als 65 
obere Darbietungsflache der Verpackung dient, die fle- 
xible, auf der RGcksette geformte Kunststoffabdeckfolie 
34 (die das evakuierte Innere hermetisch abschbeBt) und 



das flache, aus steifem Karton bestehende Schutzteil 
170 als Unterteil der Verpackung. Die VerschweiBung 
zwischen dem Karton 170 und der flexiblen Folie ist 
vorzugsweise fester als die VerschweiBung zwischen 
der flexiblen Folie und der Behalterschale 66, damit die 
Verpackung vom Verkaufer leicht gedffnet werden 
kann, indem die VerschweiiJung zwischen den beiden 
ICunststoffolien gedffnet wird, wobei der stutzende Kar- 
ton als Hilfe beim Aufbringen einer Zugkraft auf die 
flexible Folie verwendet wird. 
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